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ANNOTATION OF BACHELOR THESIS 
HOLÝ, R. Reconstruction of hung’s suspensions on glazer line: Bachelor Thesis. Ostrava: 
VŠB – Technical University of Ostrava, Faculty of Mechanical Engineering, Department 
of Production Machines and Design, 2011, 51 p. Thesis head: Ing. Hrabec L., Ph.D.
The bachelor thesis is dealing with breakdown analysis of rotating suspensions on the 
glazer line. Here are described negative effects that have impact on premature termination 
of bearings. In the beginning there is an overview of rolling bearings and their basic 
classification. There are also described main parts of a rolling radial ball bearing, their 
diagnosis and the possibility of bearing lubrication. On the basis of available information 
about problems and breakdown occurrence of bearings, I have proposed modifications that 
lead to a reduction in bearings failure. Any adjustment applied to the bearing housing has 
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8ÚVOD
Ložiska jsou s21#3:&'.#$>,.2@E'*2!1/'.+#$F&'*'#2#>:/;$'$+#F!:&'<-&"!+4E'>!04')'*+#$(4A'
O-!:,9!3&' 6)2&F!:&' <-&"!+4' :)' #.2)2:&' >,.2@' .21#34 )' 6)3@9M$3&' 86,3!;:#$' 0#+#<$' 0!8:7%<'
a #2,>!3&%&%<' .!' .#$>,.2&. Ložiska se r#6"?+$3&' 0#"+!' :?*#+@*)' <+!"@.!*, a to na kluzná, 
valivá a na axiální, radiální. Já se v této ()*)+,-.*/' 01,%@' 6)(78,; valivým radiálním 
*$+@>*#87;'+#F@.*!;.
Tato ložiska jsou použita v +#F@.*#87%<' "#;%&%<E' *2!1/' $;#FP$3&' #2,>!:&' 6,8?.4
s :)8?9!:7;@'reflektory. Z,8?.= jsou umí.2?:=':)'"#01)8:&%&%<E'*2!1/'01#%<,6!3&'0#+/8)%&'
linkou Basecoat. Jsou zde popsány použité technologie polévací linky a jejich negativní 
vlivy 04.#(&%&' :)' +#F@.*a. Ložiska jsou 8=.2)8!:)' 6:)>:/;$' :);,<,ní s následkem 
poškození, *2!1/';)3&':!C)2@8:&'"#0)"':)'%<#"'%!+/<#'6)-&6!:&A Proto správná volba nejen 
ložiska, ale také maziva 3!'0-!"0#*+)"em dlouhodobé a bezporuchové funkce ložisek.
Z 0#6:)2*4E'*2!1/' 3.!;':)(=+' -!9!:&;'01#(+!;)2@*=E' 6)'0-@.0?:&' 2!%<:ické literatury, 
chci navrhnout 6;?:= vedoucí k delší životnosti ložisek. Odstranit, 0-&0)":?' .:&F@2'
na minimum poruchovost ložisek, je hlavním cílem této ()*)+,-.*/'práce.
91 VALIVÁ LOŽISKA, METODY DIAGNOSTIKY
A OTÁZKY MAZÁNÍ
Q#F@.*#' 3!' .#$>,.2, která u;#FP$3! .:&F@2' 2-!:&' 0-@' 86,3!;:/;' #2,>@8/;' 0#<=($'
.21#3:&%<' "&+4A N!6@' :!31#69&-!:?39&' 8)+@8/' +#F@.*#' 0)2-&' 1)"@,+:&' *$+@>*#8/' +#F@.*#E' *2!1/'
0#$F&8,;!'01#';)+,')'.2-!":&'6)2&F!:&A'O-!:,9!3&'1)"@,+:&')'>,.2!>:?'@')I@,+:&'.&+=')';#<#$'
01)%#8)2'0-@'8=.#*7%< #2,>*,%<A'B!3@%<'3!":#"$%<,'*#:.21$*%!'. ;#F:#.2&'$2?.:?:&'+#F@.*)E'
",8,'+#F@.*$'0-!"0#*+)"';@:@;,+:&'D"1F(=A' =1,(&'.!'8 mnoha provedeních a velikostech.
1.1 VALIVÁ LOŽISKA A JEJQBR&56 =<SIT&AP5S8=CNÍ
  !"#$%&'()!*+%&,-./$0.%)$%"1#.%0,2
! axiální (obr. 1.1),
! radiální (obr. 1.2).




! ,'#-+&"'() (obr. 1.5),
! kuželíková, (obr. 1.6),
! jehlová, (obr. 1.7).
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Obr. 1.3 –  !"#$%&'()"&*#+%& [18] Obr. 1.4 – ,-".$%&'()"&*#+%& [21]
Obr. 1.5 – /&!0.$%&'()"&*#+%& [19] Obr. 1.6 – Kuželíkové ložisko [9]
Obr. 1.7 – Jehlová ložiska [8]
  !"#$%'!;-+%<,"%3,#53678%-1#.)$:%)$%#!/5):,%"1#. na:
! J+-.'/0-),
! dv'#/0-)1*(23+/0-) (obr. 1.8).
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Obr. 1.8 – 1'&!230-4)'56.230-)"&*#+%3 [22]
1.2 RADIÁLNÍ =>?@ABC?É DEFGHDAIJ%FAKGLDA
A JEHO POPIS
4* .),$+-#523236* '-,70(3236* 8$29+* :':2;#* 5+-.'7$%(<* &),7%* =0-%)$.26'* 5+-.'/0-<6'*
"#$%&"'(<6'*$'9%,"0*0*#(+-#*5+5%36*>'9.',7%*(?užití v praxi. Následující obrázek (obr. 1.9)
,:'$#* ,* :':%,+>* 5+-.'7$%(@36* :'A%31* :':%,#5+* 7+=>%.'$'B%%* =0-%)$.26'* 5+-.'/0-<6'*
"#$%&"'(<6'*$'9%,"01*"7+=é se používají v technické praxi. [14]
Obr. 1.9 – 7&8#+)930#-":5;&)<.0:&230(;&)%!"#$%&'(;&)"&*#+%3 [13]
1 – ,:#=2:5)%9&!*.%4)>)– ,:?<@5)%9&!*ek, 3 – ,3"#'()=?".+&)%!"#$%34)'-".$.%4)<.;"34)%!*."5%4)
+&!0.$.%4)A)– Klec, 5 – B?+:?:5)"&*#+%3)– kontaktní nebo bezkontaktní, 6 – 79CD?9)
':?<@5;&)%9&!*%!)"&*#+%34)E)– 1593)':#=2:5;&)%9&!*%!4 8 – 79CD?9):ákružku vni=2:5;&)
kroužku, 9 – 79CD?9):-%9!*%!)':?<@5;&)%9&!*%!4 10 – Drážka pro pojistný kroužek,
11 – Pojistný kroužek, 12 – F."&)':?<@5;&)%9&!*%!4 13 – G-8#6;)89&)!8.':?:5)=?+:?:54)14
– HI?*:-)09-;3)':?<@5;&)%9&!*%!4)JK)– HI?*:-)09-;3)':#=2:5;&)%9&!*%!4)JL)– Zápich 
89&)=?+:?:54)JE)– F."&)':#=2:5;&)%9&!*%!4)JM)– Sražení hrany, 19 – /=2.0:5)89CD?9)
ložiska, 20 – N."%&'-)@52%3)"&*#+%3O
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1.2.1 4CDEFCG*H*4CIJKG*LMNUŽEK, 4HOD4P*EIOQRN
Valivá ložiska využívají (0$%()* 7S$2,"01* "7+=)* 5,'#* ($'9+.0* -'* :=',7'=#* >+A%* (.S5;2*
a vni7/.2* "='#9+"T* E(0=* 7S$2,"0* #=&#5+* -=#6* $'9%,"0T* U07+=%)$?* :='* $'9iskové kroužky 
a (0$%()* 7S$+,0*>#,2* ,:$V'(07*.)='&.<*:'90-0("?1* A+5><.0*>#,2*>27* -',707+&.'#* 7(=-',71*
'-'$.',7*:='7%*':'7/+8+.2*0*='A>S='('#*,708%$%7#T
Nejvíce používané jsou prokalitelné ocele a to uhlíko-chromové s obsahem cca. 1 % 
uhlíku a 1,5 % chrómu. Tato ocel je zakalena na tvrdost 58 HRC až 65 HRC. Chemické 
,$'9+.2* 7<7'* $'9%,"'(<* '3+$+* :/+-,70(#5+* ':7%>ální rovnováhu mezi výrobními 
a provozními požadavky. Dále se používají i jiné ocele a materiály v závislosti, za jakých 
provozních podmínek bude ložisko pracovat. [16], [6]
D.-#"&.S*:'(=36'(S*"0$+.)* $'9%,"'()*'3+$*#>'9V#5+*"0$%7*:'#A+*A('$+.'#*&),7*0* 70"*
(?7()/+7* 5+-.#* ,'#&),7* ,* ='A-2$.@>%* ($0,7.',7>%T Chromniklové a manganochromové 
legované ocele, >052* :/%8$%9.S* W1XY* Z* #6$2"#1* /0-2* ,+* >+A%* .+5:'#92(0.S5;2* 3+>+.70&.2*
ocele. Ocel s vysokým obsahem chrómu se používá na výrobu nerezových ložiskových 
"='#9"[* 0* (0$%(@36* 7S$+,* \]Y^=X_* 0* \XWY^=U'X`. Ložiska pohybující se v rozmezí 
pracovních teplot od 120 °C do 200 °C ,+* (?=)82* A* :='"0$%7+$.<* '3+$+* 0* A* :'(=36'(S*
"0$+.@36*'3+$2T*O'9%,"'(<*'3+$+*:='*(?,'"<*7+:$'7?*,*:=03'(.2*7+:$'7'#*:/+(?;#5232*aYW*b^*
,%*>#,2* A036'(07* ,('5%* 7(=-',7* 0* :='('A.2* ($0,7.',7%T*c),7#:3+* 7S367'* (?,'3+* $+B'(0.@36*
ocelí j+*.0:/T*80MoCrV42-16. [16]
d='*,:+3%)$.2*0:$%"03+*,+*:'#92(052*"+=0>%3"<*>07+=%)$?*:/+-+(;2>*A*.%7=%-#*"/+>2"#1*
"7+=@* (* ,'8S* ,"=@()* .+'8?&+5.<* 0* (@6'-.<* ($0,7.',7% jako jsou vysoká tvrdost, 
nemagnetické vlastnosti, nízká dielektrická konstanta, vysoký elektrický odpor, nízká 
tepelná roztažnost anebo nízká >S=.)*6>'7.',7T
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1.2.2 KLEC
Klece plní následující funkce:
 b=).2* (A)5+>.<>#* -'7?"#* ,'#,+-.236* (0$%(@36* 7S$+,* 0* -=92* 5+* ([&%* ,'8S* (+* ,:=)(.<*
pozici po celém obvodu,
 z05%;e#52*='(.'>S=.<*='A$'9+.2*A0729+.2*( ložisku,
 u rozebíratelných ložisek brání vypadnutí valivý36*7S$+,*:/%*5+5%36*-+>'.7)9%*0 montáži.
C0*(@='8#*"$+32*:'#92()>+*=[A.<*-=#6?*>07+=%)$[T*f92()*,+*70"<*='A-2$.á technologie 
výroby a to podle použitého materiálu a namáhání klece – mechanické nebo chemické. 
L$+3+*(0$%(@36*$'9%,+"*$A+*='A-S$%7*-'*7/+36*,"#:%., 0*7'*$%,'(0.<1*>0,%(.2*0*&+:'(<T
 Lisovaná klec – se obvykle vyrábí z ocelového plechu, z nízkouhlíkové ocele 
válcované za tepla anebo z nerezové ocele X5CrNi18-10 podle EN 100881:1995. [12]
Ve (@5%>+&.@36*:/2:0-+36*A*:$+36#*>',0A.<6', 0*7'*:'#A+*:='*>0$<*09*,7/+-.2*$'9%,"0T*
4@6'-?* $%,'(0.@36* "$+32* 5,'#* :/+-+(;2>* (* 5+5%36* .2A"<* 6>'7.',7%* 0* -2"?* >0$<>#*
'85+>#*:0"*>052*$+:;2*:=[.%"*>0A%(0*-'*$'9%,"0T*Vyrábí se v provedeních [10]:
! vlnovitá mosazná nebo ocelová klec (obr. 1.10),
! nýtovaná ocelová klec (obr. 1.11),
! '7+(/+.)*>',0A.)*.+8'*'3+$'()*"$+3 (obr. 1.12),










 Masivní klec – ,+*(?=)8S52* A*>',0A%1* '3+$%1* $+6"@36* ,$%7%.* 0*:$0,7[T*N3+$'(<*>0,%(.2*
"$+3+*,+*:'#92(052*:='*(?;;2*'7)&"?*(*"'>8%.03%*,*(?,'"@>*A=?36$+.2>T*c*:=0(%-$0*5,'#*
#=&+.?* :='* (+$"'='A>S='()1* 36+>%3"?* 0* 7+:$'7.S* ,708%$.S5ší, ložiska. Vyrábí 
se z .+$+B'(0.<* "'.,7=#"&.2* '3+$+T* CS"7+=<* '3+$'(<* "$+3+* 5,'#* ':07/+.?* :'(=36'('#*
g:=0('#* ,.%9#5232* 7/+.2* 0* A(?;#52* '-'$.',7* :='7%* ':'7/+8+.2T* d='('A.2* 7+:$'7?* >'6'#*
dosahovat až 300 °C. Masivní mosazné klece, které se 8#h*'-$<(052*.+8' ,+*(?=)8S52*
z kované mosazi CW612N podle EN 1652:1997 [12] a používají se v ložiscích, 
kde >0i%>)$.2* :=03'(.2* 7+:$'70* >',0A.@36* "$+32* 8?* .+>S$0* :/+,)6.'#7* aYW* b^T*
Provedení klece závisí na druhu ložiska. Materiál pro výrobu masivní polymerové 
klece se vol2*:'-$+*:'90-'(0.@36*,:+3%)$.236*($0,7.',72*.0*"$+3*0*,'#&0,.S*%*.0*$'9%,"'T*
f*:'#9%7@361* :=[>?,$'(S* (?=)8S.@361* 7+=>':$0,7[ se využívá jejich pevnost spojená 
s pružností, nízká adheze s '"'$2>1* -2"?* 6$0-"<>#* :'(=36#1* 0* 72>* 70"<* :/ispívá 
k .+A0-/+.2*$'9%,"0*:/%*.)6'-.<>*36'-#*8+A*>0A%(0T Masivní klece mohou být [15]:
a) dvoudílná nýtovaná masivní klec (obr. 1.14),
b) dvoudílná masivní klec s integrovanými nýty (obr. 1.15),
c) jednodílná masivní okénková klec (obr. 1.16),
d) >0,%(.2*6/+8+.'()*klec (obr. 1.17),
e) (,7/%"'(aná polymerová okénková klec obr. 1.18),
f) (,7/%"'(0.)*:'$?>+='()*'7+(/+.)*"$+3 (obr. 1.19),
g) 5+-.'-2$.)*>0,%(.2*"$+3*A*j+.'$%3"<*:=?,"?/%3+*A+,2$+.<*7+i7%$.2*7"0.%.'#
(obr. 1.20).
Obr. 1.14 – a) Obr. 1.15 – b) Obr. 1.16 – c) Obr. 1.17 – d) Obr. 1.18 – e)
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Obr. 1.19 – f) Obr. 1.20 – g)
 A7$#!3M% ;$'!3N klec – ,+* (?A.0&#5+ (+$"@>* :'&7+>* :='(=70.@36* (0$%(@36* 7S$+,1*
která ,+*:'#92(052*:'#A+*#*(+$"'='A>S='(@36*$'9%,+"T
1.2.3 EIRCICG*ONkDRLH
ES,.S.2* (0$%(@36* $'9%,+"* 5+* 5+-+.* A+* A),0-.236* j0"7'=[* '($%(V#5232* 9%('7.',7* $'9%,+"T*
V :=0i%* ,+* ,+7")()>+* ,* -(S>01* 0:$%"0&.S1* '-$%;.@>%* -=#6?* 7S,.S.2T* R* %.7+B='(0.@>*
7S,.S.2>* :/2>'* (* $'9%,"#* 0* ,* 7S,.S.2>* (.S* $'9%,"01* "-+* 7S,.S.2* .+.2* ,'#&),72* $'9%,"0T*
R70.-0=-.2* "#$%&"'()* $'9%,"0* ,+* (?=)8S52* 8#h* .+A0"=?tá1* 8+A* 7S,.S.21* .+8'* A0"=?7)*
s 7S,.S.2>* A* 5+-.<* .+8'* A* '8'#* ,7=0.T*N-*(@='8?* 5,'#* .0:$.S.0*>0A032>* 7#"+>*0*není, 
je nutné domazávat. V tabulce (tab. 1.1) jsou uvedeny podrobné informace o vhodnosti 
"=?7[*0*7S,.S.2*:='*=[A.<*:='('A.2*:'->2."?T [3]
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Z RSL RZ RSH RS1
C2A"<*7/+.2 x x x x x x x x o o




o x x x x x x x x x
d='7%*:=[.%"#*
prachu
o x x x x x x x x x
d='7%*:=[.%"#*
vody
- statické - o - x x x x x
- dynamické - o - x x
- vysoký tlak - o - x x x o
Symboly:  x x x – vynikající  ,   x x – velmi dobré  ,   x – dobré  ,   o – -',70&#5232,
- – nevhodné .
Ložiska s -1)010.9%)$%3P4N*. v -178-!%provedeních:
 Zakrytá ložiska – "=?32>%* '3+$'(@>%* :$+36?1* >052* :/2-0(.<* 'A.0&+.2* c* .+8'* acT*
d'#9%72* .05-'#* (* #$'9+.236* ,* ='7#5232>* (.%7/.2> kroužkem a v provozech, 
kde je neohrozí prach a vlhkost. [3]
 Ložiska s -1)010.9%) 0.&:69%-<$0.9%– :/2-0(.<*'A.0&+.2*MRO1*aMRO*.+8'*Mc1*aMcT*
4?=)82* ,+*A*>07+=%)$[*H"=?$.%7=%$'(@*8#70-%+.* lCmMn*– nitridová pryž, 5+*.+58S9.S5;2*
a vhodná pro teploty od -40 °C do +100 °C. Hydrogenovaná nitridová pryž (HNBR) –
:='*7+:$'7?*-'*oXYW*b^1*(S7;2*'-'$.',7*.+9*#*CmMT*p$#'="0#&#"'()*:=?9*lpLUn*– pro 
teploty do +200 °C, vysoká chemická odolnost. Polyuretan (AU) – organický materiál 
vhodný pro teploty od -20 °C do +80 °C. Všechna tato 7S,.S.2*>052* (* ,'8S* A+,2$+.2*
ve j'=>S*'3+$'(<6'*"='#9"#T [11], [3]
 Lo/5):,%)%:!0-,:-0.9%-1)010.9 – ,+*'A.0&#52*MRq1*aMRq*.+8'*MRX1*aMRX*0*(?=)82*
,+* (+* &7?/+36* :='(+-+.236T* U07+=%)$?* 7S,.S.2* 5,'#* ,6'-.<* ,* >07+=%)$?* :='* 7S,.S.2*
s .2A"@>* 7/+.2>1* 7+-?* ,70.-0=-.S* .%7=%$'()* :=?9* lCmMn1* "7+=)* 5+* #(.%7/* A+,2$+.)*
ocelovým kroužkem. [3]
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1.2.4 RADIÁLNÍ 4CDEFCG 4rOQ
s0$;2* ('$%7+$.)* ,:+3%j%"03+* 5+-.'/0-@36* "#$%&"'(@36* $'9%,+"* 5+* (.%7/.2* =0-%)$.2* ([$+T*
S70.-0=-.S* jsou ložiska (?=)8S.0* ,* .'=>)$.2* (.%7/.2* =0-%)$.2* ([$2T* 4S7;%.0* $'9%,+"*
je .082A+.0* 70"<* ,* (S7;2* (.%7/.2* =0-%)$.2* ([$2* ^t1* ^_1* ^Y* 0 s menší ([$2 C2. Ložiska 
se >'6'#* (?=)8S7* (* :S7%* 7/2-)36* (+$%"',72* =0-%)$.236* (.%7/.236* ([$2* -$+* DRN* Y`YtuXvvX,
které jsou uvedeny v tabulce (tab. 1.2). [3]




d C2 Normální C3 C4 C5
'<$) 3;$-01 min max min max min max min max min max
mm  m!
2.5 6 0 7 2 13 8 23 — — — —
6 10 0 7 2 13 8 23 14 29 20 37
10 18 0 9 3 18 11 25 18 33 25 45
18 24 0 10 5 20 13 28 20 36 28 48
24 30 1 11 5 20 13 28 23 41 30 53
30 40 1 11 6 20 15 33 28 46 40 64
40 50 1 11 6 23 18 36 30 51 45 73
50 65 1 15 8 28 23 43 38 61 55 90
65 80 1 15 10 30 25 51 46 71 65 105
80 100 1 18 12 36 30 58 53 84 75 120
100 120 2 20 15 41 36 66 61 97 90 140
120 140 2 23 18 48 41 81 71 114 105 160
140 160 2 23 18 53 46 91 81 130 120 180
160 180 2 25 20 61 53 102 91 147 135 200
180 200 2 30 25 71 63 117 107 163 150 230
200 225 2 35 25 85 75 140 125 195 175 265
225 250 2 40 30 95 85 160 145 225 205 300
250 280 2 45 35 105 90 170 155 245 225 340
280 315 2 55 40 115 100 190 175 270 245 370
315 355 3 60 45 125 110 210 195 300 275 410
355 400 3 70 55 145 130 240 225 340 315 460
400 450 3 80 60 170 150 270 250 380 350 52
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1.3 R=GSTAIU@V%LOCIE%A AOB>W>@V% AXAYV%
BEZDEMONTÁŽNÍ DIAGNOSTIKY
E07'* -%0B.',7%3")* &%..',7* .)>* -)()* %.j'=>03+* ' ,7='5.2>* A0/2A+.2* .+8'* :/2>'*
o #=&%7<>*,7='5%*.+8'*5+6'*&),7%1*"7+=<*>[9+>+*(?#927*(+*:=',:S36*5+6'*g-=98?1*:='0"7%(.2*
g-=98?*&%*5+6'*':=0(?T*U+A%*-%0B.',7%3"<*>+7'-?1*"7+=<*A"'#>052*7+36.%3"@*,70(*'85+"7#,
:07/2* (%8='-%0B.',7%"01* 7=%8'-%0B.',7%"0* 0* 6$#"'()* diagnostika. Tyto metody jsou 
u -%0B.',7%"?* ,7='5[* 0* A0/2A+.2* .+58S9.S5;2T* d'#92(052* 5+* ,0>%* :='('A'(07+$<*
-%0B.',7%"'(0.@36* ,7='5[* .+8'* j'=>ou specializovaných externích firem a pracov%;e1*
které se zabý(052* =[A.@>%*>+7'-0>%*-%0B.',7%"?T*s0$;2*:'#92(0.<*>+7'-?* jsou akustická 
emise, termografie, optická interferometrie, ultrazvuková defektoskopie, magnetická 
-+j+"7',"':%+1* +$+"7='>0B.+7%3")* -+j+"7',"':%+1* :=[>?,$'()* =0-%'$'B%+1* "0:%$)=.2*
defektoskopie a ta"<*:'#9%72*:=[>?,$'(@36*+.-',"':[T [20]
L+*A5%;e'().2*,70(#*$'9%,+"1*"7+=@>*,+*(S.#5%*(*:=0"7%3"<*&),7%*7<7'*m0"0$)/,"<*:=)3+1*
.+:'#92()>* 9)-.'#* A* #(+-+.@36* -%0B.',7%3"@36* >+7'-T* C+#>'9V#52* 7'* 7+36.%3"<1*
7+36.'$'B%3"<*0.%*8+A:+&.',7.2*:'->2."?T*R70(*$'9%,+"*A5%;e#5%*=#&.2>*:='7'&+.2>*$'9%,+"T*




Tato diagnostická metoda využívá, zpracovává a vyho-.'3#5+*(%8=0&.2*:'6?8*– rázy, 
(%8=03+* 0* ([$+* (* -%0B.',7%"'(0.@36* '85+"7+36T* US/+.2* ,+* :='()-2* A0* 8S9.<6'* :='('A#*
a .+>)* ($%(* .0* (@='8#T* C+5g&%..S5;2* A:[,'8* (%8='-%0B.',7%"?* 5+* .+:/+7=9%7<* ,$+-'().2*
strojního objektu, tzv. on-line sledování, kde obsluha pozoruje na monitoru aktuální stav 
A0/2A+.2* 0* >)* >'9.',7* '"0>9%7<* =+0"3+T* E'7'* >S/+.2* ,+* :'#92()* #* (@='8.S* -[$+9%7@36*
a j%.0.&.S* .)"$0-.@36* A0/2A+.2T* s0$;2* A:[,'8* 0:$%"03+* (%8='-%0B.',7%"?* 5+* :=0(%-+$.S*
se ':0"#5232*>S/+.íT* d+=%'-%3"<*>S/+.2* (%8=032* .)>*#>'9V#5+* A2,"07* %.j'=>03+* '* (@('5%*
a stavu diagnostikovaných '85+"7[T* J+* 7'* 5+-.0* A* >+7'-* :=+-%"7%(.2* g-=98?* ,7='5[*
a A0/2A+.2T* US/+.2* ,+* :='()-2* ,.2>0&+>* (%8=0321* "7+=@>* ,+* (%8=0&.2* :'6?8* :/+()-2*
na +$+"7=%3"'#*(+$%&%.#T*d'-$+*:/+>S.?*>+360.%3"<*+.+=B%+*.0*+$+"7=%3"'#*-S$2>+*,.2>0&+*
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na pasivní a 0"7%(.2T* d0,%(.2* ,.2>0&+* (%8=032* 5,'#* %.-#"&.2* 0* "0:03%7.2* 0* >+A%* 0"7%(.2*
,.2>0&+*:07/2*+$+"7='-?.0>%3"<*0*:%+A'+$+"7=%3"<*,.2>0&+T [1]
1.3.2 TRIBODIAGNOSTIKA
Tribotechnická metoda zís")()* :'7/+8.<* %.j'=>03+* z maziva, které je aplikováno 




Zvuk – 6$#"1* .+9)-'#32* :='5+(* (%8=0321* =)A[* 0* 5%.@36* ($%([* (+* j=+"(+.&.2>* :),>#*
od aW* qA* -'* aW* "qA1* "7+=@* ,+* ;2/2* :=',7/+-2>* 50"'* ($.0* :/2&.)* .+8'* :'-<$.)T* U+7'-0*
vycháA2* A* 7'6'1* 9+* 6$#"* +$+"7=%3"@36* ,7='5[* 5+* "='>S* 6$#"#* (+.7%$0&.26'* A:[,'8'().*
6$#"+>* +$+"7='>0B.+7%3"<6'* 0* >+360.%3"<6'* :[('-#T* d/2&%.'#* +$+"7='>0B.+7%3"<6'*
6$#"#* 5+* 36(S.2* "',7=?1* :':/2:0-S* 5%.@36* &),72* ,7='5+* l.0:/T* (%.#72n1* A:[,'8+.<*
elektromagnetickými silami nebo magnetostrikce magnetického obvodu stroje. Hluk 
>+360.%3"<6'* :[('-#* 5+* A:[,'8'().* .0:/T valivými ložisky, ozubenými koly, 
.+(?()9+.',72* ='7#523236* &),72 stroje1* 36(S.2>* :$);7S* ,7='5+* 0pod. Tato metoda sleduje 
A>S.?*j=+"(+.&.236*,:+"7+=*(?A0/'(0.<6'*6$#"#T*c*7S367'*A>S.*5+*:0"*>'9.<1*.0*A)"$0-S*
A.0$',7%* "'.,7=#"3+* -%0B.',7%"'(0.<6'* ,7='5+1* #,#A'(07* .0* A>S.?* >+360nického stavu
stroje. [2]
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1.4 MAZÁNÍ VALIVÝCH LOŽISEK A MAZACÍ SYSTÉMY
Správná volba ložiska, jeho montáž, provozní podmínky, ale také mazání 
a domazávání, jsou zásadní faktory, které #=&#52*9%('7.',7*$'9%,"0T*R.29%7*7/+.2*.0*>%.%>#>*
a zabránit vzniku g.0('(<6'*':'7/+8+.2*(*$'9%,"# je úkol maziva.
1.4.1 MAZIVA A JEJICH ROZDIOQCG
U0A%(0*'8+3.S*='A-S$#5+>+*-'*&7?/*,"#:%., a to podle jejich stavu [4]:
 Maziva tuhá (pevná) – :='*+i7=<>.2*7$0"?*0*7+:$'7?1*"-+*($)-.+*:'$',#36<*7/+.2.
! anorganická tuhá maziva – grafit, MoS2,
! '=B0.%3"<*,$'#&+.%.?*– teflon,
! >S""<* "'(?* 0* ,$%7%.?* – '$'('1* ,7/28='1* A$07'* 32.1* %.-%#>1* "0->%#>* :'#9%72* 50"'*
složky jiných tuhých maziv.
 Kapalná maziva – mazání kapalnými mazivy je vhodné tam, kde provozní podmínky 
nedovolují použít plastické mazivo a.+8'*:'7/+8#5+>+*'-()-S7*A*$'9%,"0*7+:$'T*
! ropné oleje,
! syntetické oleje.
 Plastická maziva – hlavní složkou je >0A032* '$+5* 0* A:+(Vovadlo. Dále mohou 
'8,06'(07*:$.%-$'*0*A#;$+36e#5232*:/2,0-?T
! olejová složka – ropné a syntetické oleje,
! &'$3Z!3,"#!% – 5+* $)7"0* :[,'8232* .0* "0:0$%.#* 70"1* 9+* :/+36)A2* -'* 7#6<6'* ,70(#T*
U.'9,7(2*0*($0,7.',7%*A:+(V'(0-$0*='A6'-#5+*'*,7=#"7#/+*0*($0,7.',7+36*:lastického 
>0A%(0T* N8,06* A:+(V'(0-$0* (* >0A%(#* ,+* :'6?8#5+* '-* ` % do 30 Z1* (A)3.S*
do 50 %,
! plnidlo – 6$0(.2* g$'60* :$.%-$0* (+* j'=>S* 7#6<6' maziva je zlepšit mazivostní 
a :='7%'-S='(<* ($0,7.',7%* :$0,7%3"<6'* >0A%(0T* c(S7;%7* '-'$.',7* :='7%* 0B=+,%(.2>*
chemickým &%.%-$[>1*.)=0A[>*0*(?,'"@>*7+:$'7)>T
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! &+[#$78\+].7.% '<.),"P% – 5+-.)* ,+* '* %.6%8%7'=?* 'i%-03+* 0* "'='A+1* :/2,0-?*
:='7%'-S='(<* 0* A(S7;#5232* :+(.',7* >0A0326'* j%$>#T* 4* >+.;2* >2/+* ,+* :'#92(052*
:/2,0-?* A(S7;#5232* '-:#-%(',7* ('-?1* A(S7;#5232* :/%$.0(',7* "+* "'('(<>#* povrchu, 
dezaktivátory "'([1*:/2,0-?*:='7%:S.%(',7.2*a stabilizátory barvy.
 Plynná maziva – používají se pro svoji stálost za vyso"@36*7+:$'7*0*(;#-?:/27'>.',7*
v 7A(T* :$?.'(@36* $'9%,32361* "-+* '7)&"?* 6/2-+$2* "$#A.ých ložisek dosahují 
až 100 000 min-1 a sou&0,.S* :=03'(.2* 7+:$'7?* -',06#52* .0-* tWW °C pro vzduch, 
pro vzduch a CO2 -'*]WW*b^1*:='*,>S,*6<$%0*0*-#,2"#*%*.0-*XWWW*b^T*s0$;2*#:$07.S.2*
mají v :'7=0(%.)/,"<>1* 7+i7%$.2>* 0* 36+>%3"<>* :=[>?,$#1* "-+* 5+* -[$+9%7<* (?$'#&+.2*
A.+&%;7S.2*'$+5+>T
1.4.2 MAZÁNÍ VALIVÝCH LOŽISEK
C+58S9.S5;2*>0A%(0*(0$%(@36*$'9%,+"*5,'#*-(01*:$0,7%3"<*>0A%('*0*"0:0$.<*>0A%('T
 Mazání plastickým mazivem – :'#92()* ,+* :/%* .'=>)$.236* :='('A.236* :'->2.")361*
(?#92()* $+(.S5;2* 0* 5+-.'-#;2* "'.,7=#"3%T* d$0,7%3"<*>0A%('* 36=).2* $'9%,"'* :/+-* "'='A2*
a proti tuhým i kapalným .+&%,7'7)>T* O'9%,"0* ,+* -'-)(052 s celoživotní náplní 
plastického maziva, nebo s možností ložiska domazávat za provozu. Interval, 
kdy se >)* :$0,7%3"<* >0A%('* (* $'9%,"#* (?>S.%71* ,+* #=&2* :'-$+* ($0,7.',7%* >0A%(0*
a provozních podmínek. Pro 5+-.'-#36@* (@:'&+7* :'7/+8.<6'* >.'9,7(2* :$0,7%3"<6'*
>0A%(0*>[9+>+*:'#927*7#7'*='(.%3% (1), [3]:
BDGP ""# 005,0 [g] (1)
kde: 




 Mazání kapalným mazivem, olejem – mazání olejem se používá, pokud provozní 
:'->2."?*.+:/%:'#;7S52*>0A).2*:$0,7%3"@>*>0A%(+>T*4S7;%.'#*,+*5+-.)*' [4]:
! (?,'"<*'7)&"?1*:/%*"7+=@36*,+*>#,2*>0A032*7#"*(+$>%*&0,7'*>S.%7,




R?,7<>?*>0A).2* (*>0A03236* ,'#,70()36* ,* :$0,7%3"@>*>0A%(+>* ,+* :='()-2* (@6=0-.S*






! :/+=#;'(0.<*– =#&.2*7$0"'(<*l5+-.'7$%(<*%*centrální mazání), (obr. 1.21),
! .+:/+=#;'(0.<*– centrální mechanické tlakové mazání.
Obr. 1.21 – P3Q365)825="3$:R)"#+ [23]
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2 PROBLEMATIKA PROVOZU LAKOVACÍ LINKY
E07'* 80"0$)/,"<* :=)3+* 5+* ,'#&0,.S* +i:+=%>+.7* 0* ,'#&0,.S* ,.060* (?/+;%7* ':0"'(0.<*
havárie ložisek na polévací lince. Tyto havárie mají negativní dopad na technický stav celé 
$%."?*0*,'#&0,.S*'($%(V#52*"(0$%7#*(@='8?T*J+$%"'9*:='('A*:'$<(032*$%."?*5+*,:'5+.*,*-0$;2>%*
:/%-=#9+.@>%*A0/2A+.2>%1*8+A*"7+=@36*,+*$%."0*.+'8+5-+1*:/+-,70(#5+*"09-@*(0-.@*(@=obek 
.+A0.+-807+$.<* A7=)7?T* R* >@>%* -':',#-* -',09+.@>%* (S-'>',7>%* 0* A"#;+.',7>%1* 363%*
odstranit nebo snížit na minimum (@>S.#* 0* .),$+-.S* ':=0(#* $'9%,"'(<6'* -'>"#1* -2"?*
kterému 5+*#>'9.S.'*'7)&+.2*A)(S,#*,*.0(S;+.@>%*=+j$+"7'=? (obr. 2.1).
Obr. 2.1 – G-'?s s reflektory
2.1 POPIS LOQA=@V^A%RCBVR>@V
 !"#$% &'(% )!*+,"-% $% .$#(/0"-% '12.1#+('3% 4% 567% 8$+1'!0.3% 29% :!;1"8$""% 5<=.!">1"%
;.(?@-%#%.$#(/0"-%'12.1#+('3%4%/9;(#(+1&.(+"-AB%+1'8(;1+3%(AB'$""C8%.$#18%DE5FGHI7JK%
L1% M1*1"0% N$#(% &'3=,@"0% ;% 89+-8O% DE% $#+!/$A-O% $?+o8$+!A#C8% &(.P/0"-8% '12.1#+('3%
a "0;.1Q"C8%/9+/'4(/0"-8%.$#?%DE%40M1"-8K
R$+(%)!;+!A-%$% .$#(/$A-% .!"#$% N1%;+$/,"0%;% '?)"-%(=;.?B(?O%#Q1%(=;.?B$%'?)",%"$/,*?N1%
Q-.A1% "$% 40/,;9% "$% ;#!Q1ABK% S$@QC% Q'?B% /C'(=#?% 80% ;/(N1% 40/,;9O% #+1'P% ;1% 4asouvají 
do +4/K% Q(81)#3K%S1% #("A!% '(#?% TUJU%&(?@-/081%TG% Q'?B3% 40/,;3% &'(% JV% +9&3% &$'$=(.K%
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W(81)1#% N1%#1% ;#!Q?%&M!&1/","%Q/,8$%"1'14(/C8!% *'(?=9% $%8$+!A18!%6JUK%R9+(% ;#!Q9%
N;(?% &(B0","9% ;(?;+$/(?% M1+,4(/CAB% Q(&'$/"-#3% $% /C+$B3O unášející skidy rychlostí 
1,43 m min-1 &M1;%/*1AB"9%4X"9%&(.P/$A-%.!"#9K%Y'(%&(B9=%$%&M1;"(?%.(#$.!4$A!%;#!Q3O%N;(?%
Q(&'$/"-#(/P% M1+,49% (&$+M1"9% ?"0*1)!K% E% Z% zónách 4% JJ% ;1% 40/,;9% 4% +1AB"(.(>!A#CAB%
Q3/(Q3 (+0)1N-%#(.18%;/P%&(QP."P%(;9K
Y'(% (+0)1"-% 40/,;3% /% .(@!;#(/P8% Q(8#?% ;1% &(?@-/0% Q/(N!A1% '$Q!0."-AB% N1Q"(M$QCAB%
#?.!)kových ložisek SKF 6206–2Z/C3 (obr. 2.2), které jsou zakryté krycím plechem 
z (=(?%;+'$"%$%8$N-%/,+*-%'$Q!0."-%/"!+M"-%/3.!K Y(4Q,N!%+(+(%.(@!;#(%=9.(%"ahrazeno ložiskem 
SKF 6206-Z/C3 (obr. 2.3), krytým pouze z jedné strany.
Obr. 2.2 – Ložisko SKF 6206-2Z/C3 Obr. 2.3 – Ložisko SKF 6206-Z/C3
L1Q"(+.!/P%;1#A1%.$#(/$A-%.!"#9%+/(M-%?4$/M1"C%A1.1#K%W3/(Q18%N1%?Q'@1"-%8$[!80."-%
)!;+(+9% ?/"!+M% 4$M-41"-% $% 1.!8!"$A1% /.!/?% .$#?% $ M1Q!Q1. na obsluhu. Skelet je složen 
z !4(.(/$"CAB% &$"1.3% &'(% A1.(?% )0;+% $#+!/$A1O% &(.P/0"-O% (Q#$&0/0"-, sušení a UV 
/9+/'4(/0"-K% \=C/$N-A-% )0;+! 89)#$% $% ;?*!)#$% $QB14"- vody jsou smontovány 
z &'(2!.(/$"CAB% $"+!#('(4"-AB% &.1AB3K%E%&$+M1% N;(?% ;!+?(/0"9% 4X"9% ;?*1"-% $QB14"-% /(Q9O%
@1.$+!"(/0% ;?*!)#$O% 4X"$% DE% /9+/'4(/0"-% $ chlazení. Nosný skelet N1% &M1'?*1"% Q/,8$%
(+/('9%&'(%Q(&'$/"-#K%Y'/"-8%(+/('18%;1% ;#!Q9% &M!/0@1N-% (Q%/;+M!#(/$A-AB% ;+'(N3O% #Q1% ;1%
+$#P% "$/,*?N-% Q-.A1% "$% 40/,;9% "$% ;#!Q1ABK% W'?BC% (+/('% N1% 4% &'(;+('?% ;/,*(/0"-O%
kde polakované reflektory /9N-@Q,N-%4%.!"#9K
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Dopravníkový systém .!"#9% 5$;1A($+% N1% +/(M1"% ;(?;+$/(?% M1+,4(/CAB% Q(&'$/"-#3O%
4Q/!B$A-AB%;+(.3%$%&,+!%/C+$B9K%]$%+,AB+(%Q(&'$/"-A-AB%N1%?8-;+,"(%A1.#18%VJ%#?;3%;#!Q3O%
#+1'P% "1;(?% &(% +M1AB% 40/,;1ABK% ^=;.?B$% (&'$A(/$"C% $% zkontrolovaný výrobek založí 
na 40/,;O #+1'C%N1%?')1"%&'(%Q$"C%+9&%/C'(=#?K%R1"+(%40/,;%;1%"$%skidu pohybuje rychlostí 
1,43 m min-1 prostupem do linky, kde následují jednotlivé technologické operace. \0/,;9%





` 3 – zónová ?<)#$%&'(% )!*+,"-% '23.2#+('4%$% (3:#%&(%?<+- – zde dochází soustavou 
t'9;1#% #% (Q8$*+,"-% $% (&.0AB"?+-% (Q% "1)!;+(+% ?.&,.CAB% na reflektorech po jejich 
vylisování a opracování. V první (Q8$*a(/$A-% .04"!% N1 roztok pitné vody 
a (Q8$*a(/$A-B(% &M-&'$/#?% DY^]% YH% FbUU% (p !"#$% A). R$+(% .041c% N1% /9BM-/0"$%
+1&1."C8% /C8,"-#18% "$% VU °C. Tlak trysek je 0,8–JOF% =$'O% /(Q!/(;+% .04",%
max. 10000 !S cm-2O% Q(=$% &(;+M!#?% N1% T% 8!"?+9K% ]0;.1Q?N1 první oplach, jehož 
obsahem je pouze pitná voda. Tlak trysky je 0,7–1,2 barO% /(Q!/(;+% .04",% 8$[K%
700 !S cm-2O% Q(=$% &(;+M!#?% J%8!"?+$K Ve druhém oplachu je demineralizovaná voda 
s (=;$B18%48,#)(/$A-B(%&'(;+M1Q#?%](/$'!";1 &' !"#$%(B). Tlak trysky je 0,5–1,0 bar, 
vodivo;+%.04",%8$[K 50 !S cm-2O%Q(=$%&(;+M!#?%J%8!"?+$K
` S:*!)#$%$@928"-%0(@< – #Q1%Q(AB04-%#%/9;?*1"-%4=9+#(/P%/(Q9%4%'12.1#+('3K%Y(+M1="0%
/9;(#0% +1&.(+$% N1% 4$N!*+,"$% &.9"(/C8% B(M0#18O% #+1'C% (BM-/0% A!'#?.?N-A-% /4Q?AB%
na teplotu 130 d7K%e$;%;?*1"-%N1%TU%8!"?+K
` Chladicí zóna 1 – /%+P+(%)0;+!%;1%Q-.A1%4$BM0+P%"$%/9;(#(?%+1&.(+?%4AB.$4?N-%"$%+1&.(+?%
20 °C–22 d7%&(8(A-%A!'#?.?N-A-B(%/4Q?AB?K%R1"%;1%&'(?Q,"-8%&M1;%/4Q?AB(+1AB"!A#(?%
jednotku ?Q'@?N1%"$%&(@$Q(/$"P%+1&.(+,K%e$;%/%AB.$Q!A-%4X",%je 10 minut.
` Ioniza)"-%8$A-82"- – (2?#% !("!4(/$"C8%/4Q?AB18%4%Q-.A1%(Q;+'$"-%"0=(NO%#+1'C%83@1%
4&3;(=(/$+%*&$+"P%"$"0*ení laku na dílec. Tlak vzduchu je 4–V%=$'O%&M!/0Q,"P%"$&,+-%Q(%
!("!4$)"-%+9)1 je 4 kV–10 kV.
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` BC% $#+!0$)"-% 8D"a – zde dochází k ú&'$/,% &(/'AB? dílu DE% 40M1"-8K% Y(dstatná 
je /1.!#(;+%Q0/#9%40M1"-%a tím i míra narušení povrchu dílce.
` Chladicí zóna 2 – zde se ochlazují reflektory na teplotu vhodnou pro další zpracování. 
Teplota okolí je 20 °C a reflektory jsou v AB.$Q!A-%4X",%T%8!"?+9K
` Ioni8$)"-%8$A-82"-%– následný druhý ofuk ionizovaným vzduchem má stejný úkol jako 
&M1QAB(4-%!("!4$)"-%(2?#O%"$/-A%N1*+,%(AB.$4?N1%Q-.A1%&M1Q%/.$;+"-8%&(.P/0"-8 lakem.
` Polévací zóna – v té+(% 4X",% Q(AB04-% #% "$"0*1"-% .$#?% "$% '12.1#+('9 poléváním 
z polévací clony, do které je lak pumpován membránovou pumpou ze zásobníku laku.
Pro dosažení kvalitního polití jsou sledovány následující parametry procesu. Hustota 
laku, viskozita a obsah sušiny v laku.
` Odkapávací zóna – 4Q1% Q(AB04-% #1% ;+1)1"-% $% (Q#$&0"-% &M1=9+1)"PB(% .$#?%
z lakovaného dílce. Po (#$&0"-% N1% Q-.1A% ;&(.1)",% ;1% ;#!Q18% /94/1Q"?+% /C+$B18%
do zóny sušení.
` Žela+!"(01% 6:*!)#$ – Q(AB04-% 4Q1% #% (Q&$M1"-% &(;.1Q"-AB% 4=9+#3% '(4&(?*+,Q.$%
z .$#(/$"PB(%Q-.A1K%R1&.(+$%;1%?Q'@?N1%"$%B(Q"(+,%ZF%d7K%e$;%;?*1"-%N1%Z%8!"?+K
` UV vytvrzovací zóna – v tomt(%&'(;+('?% N;(?% Q-.A1% (;/,+.(/0"9%DE% .$8&ami, které 
sp(?*+,N-%AB18!A#(?%'1$#A!%/ laku, tím dochází k jeho vytvrdnutí. W3.1@!+0% N1 velikost 
Q0/#9%40Mení, a jeB(% '(/"(8,'"PB( '(4&'(;+M1"í &(%A1.P%&.(*1%Q-.A1K%W(;$@1"-% +,AB+(%
&$'$81+'3% ;1% Q(A-.-% ;&'0/"C8% "$;+avením jejich výkonu. Každá UV zóna se skládá 
ze +M-%DE%40M!)3%;%8(@"(;+-%'1>?.$A1%/C#("?%.$8&%"$%50 %, 75 % nebo 100 %.
` Chladicí zóna 3 – (AB.$4?N1% '12.1#+('9% "$% +1&.(+?% /B(Q"(?% &'(% ;/,*(/0"-% $% Q$.*-%
zpracování. Teplota okolí je 20 d7O%)$;%/%AB.$Q!A-%4X",%je 10 minut. Po ochlazení jsou
'12.1#+('9%&M1Q0"9%Q(%&'(;+('?%;/,*(/0"-%Q-.A3K
` E0,*(01"-%@-.74%– (AB.$41"P%'12.1#+('9%N;(?%/C+$B18%&M1Q0"9%Q(%&'(;+('?, kde dochází 
#% N1N!AB% ;/,*(/0"- 41% 40/,;?K% ]0;.1Q?N1 kontrola '12.1#+('3% &(% &(.P/0"-% $% 4$/,*1"-%
na vakuovací koš, na kterém pak dílce podstupují proces pokovení. Celková doba 
&'3AB(Q?%.!"#(?%N1%JUU%8!"?+K%Y.0"%.!"#9%5$;1A($+%N1%/ &M-.(41%(p !"#$% G).
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2.2 ANALÝZA PROBLEMATIKY HAVÁRIÍ LOŽISEK 
Linka Basecoat je v provozu od roku 2003, a v prvních +M1AB% .1+1AB%pracovala ve +M-%
;8,""P8% &'(/(4?K% ^&'$/9% ;1% &'(/0Q,.9% &'3=,@",% ;% /C'(=(?O% $% +(% /C8,"(?% A1.PB(%
.(@!;#(/PB(% Q(8#?% 4$% (&'$/1"CK% ^&'$/9% .(@!;#(/CAB% Q(8#3% ;1% &'(/0Q-% /% Q-.",%




"$%(&'$/?O%/C8,"?%.(@!;1#%;1%&(B9=?N1%/%'(4814-%JfT%B(Q!"y až 2 hodin. Technický servis 
závodu Visteon-Autopal, s.r.o., Rychvald si externí firmou nechal vyrobit komponenty
gQ?+P% BM-Q1.1O% M1+,4(/P% #(.$O% 40#.$Q"-% #(;+#9% .(@!;#(/PB(% Q(8#?O% /9814(/ací kroužky)
&'(% &(;#.0Q0"-% JU% #?;3% ložiskových Q(8#3O% #+1'P% ;.(?@-% &'(% '9AB.(?% /C8,"?% 4$% /$Q"P%
ložiskové domky. Náhradní ložiskové domky jsou +$#% &M!&'$/1"9% "$% .!"A1% # okamžité 
/C8,",K%R-8%=9.(%(Q;+'$","(%(8141"-%/C'(=9%$%/$Q"P%.(@!;#(/P%Q(8#9%;!%8,"-%(&1'0+(M!
ihned po !Q1"+!2!#$A!% "1(+0)1N-A-B(% ;1% 40/,;?K% Pracovníci technického servisu již pouze 
kontrolují a Q(&.c?N-%;+$/%(&'$/1"CAB%.(@!;#(/CAB%Q(8#3K
Nebyla-.!% 40/$Q$% (+0)1"-% 40/,;?% 4N!*+,"$% =,B18% "$/,*(/0"-% '12.1#+('3% (&1'0+('18,
potom se závada projev!.$% /1% 2('8,% /C'(=9% 481+#3% $% 8(@"(;+!% 4$;+$/1"-% A1.P% .!"#9K%
Zmetky m(B(?% /4"!#"(?+% ",#(.!#$% 4&3;(=9O% $% +( š&$+",% &olakovanými dílci, zatekliny 
a N!"P% (&+!A#P% /$Q9K%W0.1% N1% +(% /9&$Q"?+-% Q-.A3% Q(% /"!+M"-AB% &'(;+('3% .!"#9K% h&$Q.P% Q-.A1%
jsou již pro výrobu nep(?@!+1."P% $% 8(B(?% &(*#(Q!+% ;"-8$)1% $% )!Q.$O% #+1'P se používají 
ke #("+'(.1% &(4!A% ;#!Q3% $% Q(&'$/"-#3% /% .!"A1K% R$#+(% 4&3;(=1"P% 481+#9%8(B(?% 4&3;(=!+%
havárii a zastavení celé linky.
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2.3 POUŽITÉ TECHNOLOGIE A JEJICH DOPAD NA ŽIVOTNOST 
LOŽISEK
ProstM1Q-, ve kterém ložisko vykonává svou )!""(;+O% N1 velmi agresivní, a použité 
+1AB"(.(>!1% /% &(.($?+(8$+!A#P% .$#(/$A-% .!"A1% &3;(=-% "$% .(@!;#$% Q1;+'?#)",K%Zde uvádím 
&(?@!+P% +1AB"(.(>!1O%#+1'P% ;1%&(Q-.1N-%"$%@!/(+"(;+!% .(@!;1#O% M$41"P%&(Q.1%&(M$Q-%&'3N14Q?%
polévací linkou.
1) t.$#(/0%/(Q$% ;% )!;+!A-8!%&M-&'$/#9%(% +1&.(+,%VU °C + oplach – A1.#(/C%)$;% N1%
4 minut9O%'9AB.(;+%(+0)1"-%N1%V%min-1,
2) proudíA-%B('#C%/4Q?AB%(%+1&.(+,%JHU °C – 20 minut,
3) i("!4$)"-%(2?#%– +.$#%/4Q?AB?%G%$@%V%=$'O%'9AB.(;+%(+0)1"- až 6 min-1,
4) '(4+(#%.$#?%;%Medidlem – 8(@"(;+%&(;+M-#0"-O%'9AB.(;+%(+0)1"-%je 6 min-1,
5) p'(?Q-A-%B('#C%/4Q?AB%(%+1&.(+,%ZU °C – Z%8!"?+O%'9AB.(;+%(+0)1"-%je 6 min-1,
6) DE%40M1"-%– /1.!#(;+%(40M1"-O%'9AB.(;+%(+0)1"-%je 6 min-1.
Y(% Q18("+0@!% Q(8#?O% 4% Q3/(Q?% "12?"#)"-B(% (+0)1"-% 40/,;3O% $% jeho rozebrání 
na N1Q"(+.!/P%Q-.9% N;18%4N!;+!.O%@1%B$/0'!1% N1%4&3;(=1"$%4$QM1"C8!%/$.!/C8!% .(@!;#9K%R(+(%
4$QM1"-% .(@!;1#% 4&3;(=!.$% #('(41% 2?"#)"-AB% &.(AB% /",N*-B(% $% /"!+M"-B(% #'(?@#?% .(@!;#$O%
#('(41% /$.!/CAB% ;1>81"+3% $% N1N!AB% "0;.1Q"0% Q12('8$A1K% Y(*#(41"-% .(@!;1#% 4$&M-)!"!.(%
",#(.!#% "1>$+!/"-AB% /.!/3% "1=(% N1N!AB% #(8=!"$A1K%E*?Q9 &M-+(8"0% #('(41% ?/"!+M% .(@!;#$%
je Q3;.1Q1#%$=;1"A1%8$4!/$K
]1N/,+*-% /.!/O% #+1'C% ;1% &(Q-.1.% "$% (Q;+'$","-% 8$4!/$% 4% .(@!;#$O% N1% /9;(#0% &'(/(4"-%
+1&.(+$K% R$% 4&3;(=!.$% '(4.(@1"-% &.$;+!ckého maziva na jednotlivé složky, s následkem 
/9+1)1"-% /1"% 4% .(@!;#$K% ^% (Q&.$/1"-% 4=9+#?%8$4!/$% 4% .(@!ska se postarala tlaková voda 
s (Q8$*a(/$A-8%i)!"#18O%používaná v 3 – zónové 89)A1K%]$%(Q&.$/1"-%8$4!/$O%41%;+'$"9%
&(?@!+PB(%.(@!;#$O%80%/.!/%"1/B(Q",%4/(.1"C%Q'?B%+,;","-K%W(;?Q%;1%&(?@-/$.$%N1Q"(M$Q0%
#?.!)#(/0% .(@!;#$% VTUV–2Z/C3, to znamená, že jso?% +,;","$% #'9A-8!% &.1AB9O%
které "1Q(;+$+1)",% AB'0"-% .(@!;#(% &'(+!% &'3"!#?% +.$#(/P% /(Q9K% W3;.1Q#9% +P+(% "1Q(#("$.P%
ochrany mají za následek povrchovou korozi ložiska, vymývání maziva z ložiska 
s následnou celkovou korozí ;%&(*#(41"-8%2?"#)"-AB%&.(AB%.(@!;#$ (obr. 2.4). Od výrobce 
N1% .(@!;#(% &.","(% ;+$"Q$'Q"-8% &.$;+!A#C8% 8$4!/18% &'(% #?.!)#(/0% .(@!;#$% ;% +,;","-8%
SKF 6RGZK%R(+(%&.$;+!A#P%8$4!/(%83@1%&'$A(/$+%8$[!80.",%Q(%&'$A(/"-AB%+1&.(+%JJU%d7K%
Jeho maximální provozní teplota je o 20 °C nižší než teplota v sušce, kde se používá 
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pro ;?*1"-%&$'$=(.%&'(?Q%B('#PB(%/4Q?AB?%(% +1&.(+,% AA$%JHU% d7K%R1AB"!A#(?% ;&1A!2!#$A!%
plastického maziva MT47 uvádím v tabulce (tab. 2.1). [3]
Obr. 2.4 – )#$"*+(,%('#-.#/*,0(12,.3,!('"#4$5("#678.% SKF 6206 – 2Z/C3
Tab. 2.1 – Technická specifikace plastického maziva MT47
Mazivo SKF MT47
\$B?*a(/$Q.( Lithné mýdlo
Typ základní olejové složky Minerální olej
RM-Q$%#("4!;+1"A1%] jk 2
Teplotní rozsah [°C] -30 až +110
Viskozita základní olejové složky [mm2.s-1]
&M!%GU%d7 70
&M!%JUUd7 7,3
S (&$#(/$"C8!% &'(=.P89% .(@!;#(/CAB% Q(8#3O% pracovníci technického servisu
&M!;+(?&!.i #1% 48,",% ložisek. Ložiska 6206–2Z/C3 byly nahrazeny ložisky 6206-Z/C3,
které jsou kryté pouze z jedné strany. W3/(Q18% =9.( použití mazacího tuku






mazacího tuku ložisek. \8,"$%8$4!/$%N1 nejrychlejší a 40'(/1c "1N.1/",N*- M1*1"-. Y3/(Q",%
používané mazivo, TOTAL Multis EP 2 (tab. 3.1) – specifikace maziva je uvedena 
v &M-.(41%(' !"#$%(9), není vhodné pro pracovní podmínky polévací linky, kde se vyskytují
vysoké teploty (obr. 3.1), DE% 40M1"-O% +.$#(/0% /(Q$. Mazací tuk byl znehodnocen nejen 
vysokou teplotou, ale i dalšími vlivy, a poté byl vyplaven z ložiska.
Tab. 3.1 – Technická specifikace plastického maziva TOTAL Multis EP 2
Mazivo Total Multis EP2
\$B?*a(/$Q.( Lithium/Calcium
Typ základní olejové složky Minerální olej
RM-Q$%#("4!;+1"A1%] jk 2
Teplotní rozsah [°C] -25 až +120
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Obr. 3.1 – :;%1(/#<;%/2=!4!(>*'"#>,!(4$%;%.>*;78>7.2(';#8> *+!
Používaná ložiska SKF Explorer 6206-Z/C3 jsou kryté pouze z jedné strany ocelovým 
plechem. Ložiska m$N-%/,+*-%'$Q!0."-%/3.!%"1@%#.$;!A#0%.(@!;#$%$%(Q%/C'(=A1 jsou nemazaná.
Pracovníci technického servisu plní ložisko mazivem &(8(A-% ;+,'#9 &M1Q% ;$8(+"(?
montáží do ložiskového domku.
YM!% /9+!&(/0"-% 8$4!/$% N;18% /9AB041.% 4 provozních teplot linky a ostat"-AB% /.!/3O%
které &3;(=-%"$%.(@!;#$. Maximální praA(/"-%(+0)ky ložiska jsou 6 min-1, kontakt s vodou 
/1% 2('8,% ;+M-#$N-A-% /(Q9O% 8$[!80."-% +1&.(+$% (#(.-% .(@!;#$% JHU d7K% R9+(% iQ$N1% 8,.9%
'(4B(Q?N-A-% /.!/% "$% /C=,'% /B(Q"PB(% 8$4!/$K Vytipoval jsem mazací tuk SKF LGHB 2
(tab. 3.2), který je vhodný pro použití na polévací lince s rozsahem provozních teplot od 20
°C do +150 °C, #'0+#(Q(=,%$@%Q(%lTUU °C. L1%/B(Q"P%&'(%/1.8!%"-4#P%(+0)#9O%/!='$A1%$%
/1.#P%4$+-@1"-K%\&1/c(/$Q.(%?%+(B(+(%&.$;+!A#PB(%8$4!/$%N1 vápenato-sulfonátový komplex 
a (.1N(/(?% ;.(@#?% +/(M-% 8!"1'0."-% (.1NK% R$+(% #(8=!"$A1% 4$N!*a?N1% 8$4!/?% Q(='P%
&'(+!#('(4"-% /.$;+"(;+!% $% (Q(."(;+% &'(+!% /(Q,K [4]. Vycházel jsem z &M1B.1Q?% &.$;+!A#CAB%
maziv firmy SKF (p !"#$%(F).
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Typ základní olejové složky Minerální olej
RM-Q$%#("4!;+1"A1%] jk 2
Teplotní rozsah [°C] -25 až +120     
*&!)#9m%lTUU
Viskozita základní olejové složky [mm2.s-1]
&M!%GU%d7 450
&M!%JUUd7 265
3.2 CKTUFJ%LOŽISEK ZA NEREZOVÁ LOŽISKA
W$.*-% "0/'B% N$#% &M1Q1N-+% 4$Q-'0"-% .(@!;1#% N1% N1N!AB% /C8,"$% 4$% .(@!;#$% "1'14(/PK%
W3/(Q18% 48,"9% .(@!;1# byl jejich stav po rozebrání "12?"#)"-B(% ložiskového domku.
 (@!;#$%=9.9%4"$)",%4#('(Q(/$"P%$%8,.9 rozpadlou klec (obr. 3.2).
Obr. 3.2 Ložiska s viditelnou korozí
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Dosud používaná ložiska SKF 6206-Z/C3 N;18%/98,"!.% 4$% .(@!;#$% 4%"1'14(/P%(Aeli 
s +,;","-8K% Vzhledem k možnosti dodavatele, který pro firmu Visteon-Autopal, s.r.o.,
Rychvald .(@!;#$% $% +,;","- dodává, ;1% 8!% "$=-41.9% Q/, varianty nerezových ložisek 
od (Q.!*"CAB%/C'(=A3%$%/%'(4Q-."CAB%A1"(/CAB%B.$Q!"0ABK%
` První varianta – nerezové ložisko výrobce SKF W 6206–2RS1 ve standardním 
&'(/1Q1"-O%#+1'P%N1%&M!=.!@",%Z krát dražší než dosud používané ložisko. 
` Druhá varianta – nerezové ložisko vyrobené "14"08C8% /C'(=A18% /% e-",%
s (4"$)1"-8%hh 6206–2RS. Jeho cena je asi 2 krát /,+*-%"1@%Q(;?Q%&(?@-/$"0%.(@!;#$K%
Y'(% &M1B.1Q"(;+% /% +$=?.A1% (tab. 3.3) uvádím ceny jednotlivých nerezových a dosud 
používaných ložisek. Cenová nabídky jsou v &M-.(41 (p !"#$% D) a &' !"#$%(E).
Tab. 3.3 – Ceny ložisek
Ložisko W)%\%#6
W 6206-2RS1 SKF nerez 1090,-
hh%VTUVnT_h%"1'14%e-"$ 245,-
6206-Z/C3 SKF 198,-
Experiment jsem provedl na dvou ložiskových domcích. Do každého ložiskového 
Q(8#?% N;18%&(?@!.% '(4Q-."C% &0'% "1'14(/CAB% .(@!;1#K%E%&'3=,B?%&.0"(/$"P% '()"-% (&'$/9%
linky a kontroly všech ložiskových Q(8#3%"$%A1.P%.!"A1%N;18%"$8("+(/$.%(=$%&(4"$)1"P%
.(@!;#(/P% Q(8#9% "$% ;#!Q% )-;.(% FV% 4% A1.#(/PB(% &()+?% VJ% #?;3% ;#!Q3K% ]1'14(/P% .(@!;#$%
&(4"08% +$#P% (Q.!*"(?% =$'/(?% +,;","-K% ]1'14(/P% .(@!;#(% hSI W 6206–2RS1 má barvu 
+,;","-% )1'"(?% (obr. 3.3) a nerezové ložisko z e-"9 SS 6206–2RS 80% =$'/?% +,;","-
zelenou (obr. 3.4).
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Obr. 3.3 – Ložiskový domek s použitým
ložiskem SKF
Obr. 3.4 – Ložiskový domek s použitým 
"#678.*?(/(@!,5
3.3 ZAKRYTÍ LOŽISKOVÝCH XNTW]
YM!% &(4('(/0"-% (+0)1N-A-Ah se ložisek v domku za provozu 8,% "$padla další úprava, 
která by pomohla oddálit poškození ložiska. Vyrobil jsem kryt z nerezového plechu 
o +.(?*aA1%J%88O%#+1'C%#(&-'(/$.%&(/'AB%Q(8#?K%Y.1AB(/C%#'9+%AB'0"-%)1."-% .(@!;#(%&M1Q%
&M-8C8%;+9#18%&(?@!+CAB%+1AB"(.(>!- v lince. Vyrobeným krytem jsem zakryl dva domky 
na ;#!Q?% )-;.(% FZK% 6("+0@% #'9+?% N;18% &'(/1Q.% &M-8(% na lince. Po demontáži domku 
ze skidu N;18% "$;?"?.% "1'14(/C% #'9+% 41% ;+'$"9% 40/,;?% "$% Q(81#K% Y(+(8% N;18% Q(mek 
i s #'9+18%&M!&1/"!.%4&,+%"$%;#!Q &(8(A-%Q/(?%"1'14(/CAB%*'(?=3%$%8$+!c M10 (obr. 3.5).




o&'$/9O% #+1'P% N;18% "$/'B.O% N;(?% 4$8,M1"9% "$% 8$[!80."-% 2?"#)"(;+% (+0)1"-% 40/,;3%
na &(.P/$A-% .!"A1% 5$;1A($+K% S("+'(.?% ;+$/?% (+0)1"-% .(@!;#(/CAB dom#3 N;18% &'(/0Q,.%
&'$/!Q1.",%"$%4$)0+#?%#$@QPB(%&'$A(/"-B(%+CQ"1K%W/$%4$%;1=(?%&(B9=?N-A-%;1%;#!Q9%)-;.(%
FV% $% )-;.(% FZ% N;(?% /9=$/1"9% ?&'$/1"C8!% .(@!;#(/C8!% Q(8#9K% E4B.1Q18% #% !"+1'/$.?%
pracovního cyklu linky, který je 1 hodina a 40 minut, jsem mohl kontrolovat stav 
ložiskových d(8#3%&,+%#'0+%4$%(;8!B(Q!"(/(?%;8,"?K
Y'/"-% i&'$/$% =9.$% 4$8,M1"$% "$% &.$;+!A#P% 8$4!/(O% #Q1% N;18% $&.!#(/$.% /B(Q",N*-% +9&%
maziva pro danou oblast. Použil jsem plastické mazivo s rozsahem pracovních teplot 
od 20 °C Q(% JFU% d7K% R?+(% 48,"?% B(Q"(+-8% #.$Q",, $% 8(B?% #(";+$+(/$+% ;"-@1"-% &()+?%
(&'$/O%#+1'P% ;1% +C#$.9%/C8,"9% .(@!;1#K%](/P%&.$;+!A#P%8$4!/(%hSI% jp5%2 [24] se do 
.(@!;1#%$&.!#(/$.(%'?)", – ;+,'#(? &M!%N1B(%8("+0@!%Q(%.(@!;#(/PB(%Q(8#?K%e1+"(;+%&('?AB%
ložisek a opakovatelnost oprav u N1Q"(+.!/CAB%.(@!;#(/CAB%Q(8#3 jsem zhodnotil pomocí 
404"$83%(%&'(/1Q1"CAB%)!""(;+1ABO%#+1'P%;!%/1Q1%i;1#%+1AB"!A#PB(%servisu. 
W'?B0% i&'$/$% ;1% +C#$.$% /C8,"9% ;+0/$N-A-AB% .(@!;1#% 4$% .(@!;#$% "1'14(/0K% YM!% +(mto 
1[&1'!81"+?% N;18% &(?@!.% Q/$% A1"(/,% (Q.!*"P páry nerezových ložisek. Každý pár jsem 
"$8("+(/$.% Q(% N1Q"(B(% .(@!;#(/PB(% Q(8#?K% Y(% ?=,B"?+-% N1Q"(B(% #$.1"Q0M"-B(% '(#?%
se +$+(% .(@!;#$% ;+0.1% (+0)1N-% =14% 4"08#9% N$kéhokoli mech$"!A#PB(% &(*#(41"-% !% &M1;+(O%
že po detailním prostudování hlavního katalogu 600 CS – firmy SKF jsem zjistil 
následující:
` u "0&.",% &.$;+!A#PB(%8$4!/$% &(?@-/$"PB(% /% "1'14(/P8 ložisku SKF W 6206–2RS1
je uveden rozsah =14&1)"P%&'(/(4"-%+1&.(+9 od -30 °C až +110 °C, což je nižší teplota 
než teplota v polévací lince [3],
` +,;","-% T_hJ – kont$#+"-% +M1A-% +,;","-O% #+1'P% ;1% &(?@-/0% / nerezovém ložisku 
SKF W 6206, je vyrobeno z olejovzdorné a (+,'?/4Q('"P nitrilové pryže (NBR)
je ?')1"(%&'(%&'(/(4"- teploty od -40 °C do +100 °C, #'0+#(Q(=, až do +120°C [3].
36
Z /C*1% ?/1Q1"CAB% &(4"$+#3% /9&.C/0O že nerezové ložisko SKF W 6206-2RS1 není 
vhodné do vyšších teplot, které jsou v polévací lince. Nyní je otázkou, jak dlouho tato 
ložiska budou N1*+,%(Q(.0/$+%"0'()"C8%&(Q8-"#08%$ /.!/38%+1AB"(.(>!1%&(.P/$A-%.!"#9K
U nerezového ložiska SS 6206–2RSO% )-";#PB(% /Crobce, nemohu hodnotit jeho 
vhodnost použití, jelikož nemám k dispozici technickou specifikaci tohoto ložiska. 
Ale mohu konstatovat, že po mechanické stránce jsou apli#(/$"P% .(@!;#$% ;+0.1% 2?"#)"-O%
a jeví se bez známek poškození.
Z Q(;?Q% "$=9+CAB% /,Q(8(;+- a získaných informací 4% /C;.1Q#3% Q(;$/$Q"-AB% +1;+3%
na ložiscích a mazivu, bych nyní provedl další 48,"yO%#+1'P%8?;-%=C+%&'(/1Q1"9%;(?)$;",m
` h(?)0;+-% #$@QPB(% .(@!;#(/PB(% Q(8#?% N1% 8$4$A-% B.$/!A1% (obr. 3.6), #+1'0% ?8(@c?N1%
'?)"-% Q(8$40/0"-K% R(8?% "$;/,Q)?N1% i konstrukce ložiskového domku (obr. 3.7).
Proto navrhuji pravidelné domazávání ložisek '?)"-8 mazacím lisem. Mazivem 
43;+0/0%N!@%&(?@-/$"P%$%8"(?%"$/'@1"P plastické mazivo SKF LGHB 2.
` Použít nerezové ložiska 6206-Z, které jsou kryté nerezovým plechem pouze z jedné 
strany.
Obr. 3.6 – Ložiskový domek s mazací hlavicí
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Obr. 3.7 – A*/(.#,8>;2.4!("#678.#B0$#(+#?.2C(
3*;B*,0(-;%1#BD,!(B5/,%32=*(';#8>#;(';#('"%8>74.0(?%/7B#
M$40"-%.(@!;#(/PB(%Q(8#?%=9%&'$A(/"-A!%+1AB"!A#PB(%;1'/!;?%&'(/0Q,.!%$@%&(%A1.#(/P%
montáži. L(@!;#$%;1%"$8$@(?%&M1;%8$4$A-%B.$/!A!%a zaplní se plastickým mazivem. Tzn., 
že .(@!;#(%&M!%8("+0@!%43;+$"1%)!;+P%– bez namazání. Vzhledem k +(8?O%@1%(+0)#9%.(@!;#$%
jsou velmi nízké, do 6 min-1O% 83@181% 8$4!/18% 4$&."!+% A1.C% &'(;+('% .(@!;#$K Y(+M1="é
8"(@;+/-%&.$;+!A#PB(%8$4!/$%"$%&()0+1)"-%/9&.","-%A1.PB(%/"!+M"-B(%&'(;+('?%.(@!;#(/PB(%
Q(8#?% )!"-% Q.1% /C&()+?% AA$% TZ% A83. W(8"-/08% ;1O% @1% +9+(% "$/'@1"P% 48,"9% /9M1*-%
;(?)$sné problémy s ložisky.
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4 SGCUI
V i/(Q?% N;18% &(&;$.% 40#.$Q"-% '(4Q,.1"-% /$.!/CAB% ložisek s podrobným popisem 
/$.!/PB(% '$Q!0."-B(% #?.!)#(/PB(% .(@!;#$K% 5,B18% /9&'$A(/0"-% =$#$.0M;#P% &'áce jsem 
se seznámil s mazivy a s problematikou mazání radiálních ložisek. P'0A1% N1% 4$8,M1"$%
na snahu /9M1*!+% (&$#?N-A-% ;1% &('?AB9% .(@!;1#O% #+1'P% N;(?% ;(?)0;+-% ;+'(N"-B(% 4$M-41"-% –
polévací linky Basecoat. Použité radiální /$.!/P%#?.!)#(/P%.(@!;#(%N1%;(?)0;+-%.(@!;#(/PB(%
domku, který Q(/(.?N1%(+0)1"-%40/,;38%;1%4$/,*1"C8!%Q-.A!K%Z0/,;9%?8-;+,"P%"$%;#!Q1ABO%
#+1'P% N;(?% &(B0","9% M1+,4(/C8!% Q(&'$/"-#9O% prochází pM1;% jednotlivé zóny linky.
Tyto zóny mají negativní vliv na životnost ložisek a dochází tak k jejich haváriím.
Po bližším seznámení s technologiemi používanými v polévací lince a po analýze
4$QM1"PB(%.(@!;#$%N;18%&(;+?&",%"$/'B.%48,"9%$%i&'$/9 vedoucí ke snížení nutných oprav, 
+C#$N-A-% ;1%/C8,"9% .(@!;1#K Z Q3/(Q?%/9;okých teplot okolo 130 °C, kterých se využívá 
k ;?*1"-% ?89+CAB% Q-.A3O% N;18% 48,"!.% mazací tuk ložisek. Dosud používané plastické 
mazivo bylo vhodné pouze do teploty +120 °C. Toto mazivo jsem nahradil plastickým 
mazivem s rozsahem pracovních teplot od –20 °C do +150 °C, #'0+#(Q(=,%$@%Q(%lTUU%d7.
6(B?% &(+/'Q!+% i;&,*"(;+% $&.!#(/$"P% 48,"9O% #+1'0% ;1% &'(N1/!.$% ;"ížením výskytu havárií 
ložisek.
Pohledem na druh poškození ložiska – celková koroze s násl1Q#18% 4$QM1"- jsem 
&M!;+(?&!.%"$%1[&1'!81"+O%#+1'C%;&()-/$.%/1%/C8,",%4$#'9+CAB%.(@!;1#%4$%"1'14(/0%.(@!;#$%
s #("+$#+"-8%+,;","-8K%EC8,nu jsem provedl na dvou domcích a v každém z nich použil 
rozdílný pár nerezových ložisek (Q% N!"CAB%/C'(=A3. 6(B?% M-A!O% @1 nerezová ložiska stále 
fungují !% &M1;+(O% @1% "1N;(?% /B(Q"0% Q(% /9;(#CAB% +1&.(+O které se vyskytují v 4X",% ;?*1"-K%
Domnívám se, že je jen otázk(?% )$;?O% "1@% ;1% "1/B(Q"P% 8$4!/(% &M1;% &(*#(41"P% =M!+9%
+,;","-%z ložisek vyplaví a 4$)"1%;1%&'(N1/(/$+%i"$/(/P%(&(+M1bení.
Další provedená úprava n$%8$.P8%&()+?% .(@!;#(/CAB%Q(8#3 je instalace nerezových 
#'9+3K%\ B.1Q!;#$%2?"#)"(;+!%.(@!;#$%;1%+$+(%i&'$/$%(;/,Q)!.$. Ložiska v 3 – zónové 89)A1
"1&M!AB041N-%Q(%&M-8PB(%#("+$#+?%; vodou a v 4X",%;?*1"- je chrání nerezový kryt ložiska 
&M1Q%&'(?Q18 horkého vzduchu.
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Y(;.1Q"-% "0/'BO% #1% #+1'P8?% N;18% Q(;&,.% &M!% M1*1"-% &'(=.18$+!#9 zadírání ložisek,
se týká zavedení pravidelného domazávání ložisekK%YM!%posouzení konstrukce ložiskových
Q(8#3% N;18% ;!% ?/,Q(8!. &M-+(8"(;+% 8$4$A-AB% B.$vic, které nebyly dosud využívány.
YM1Q&(#.0Q08O% @1% +$#(/C% =9.% !% 408,'% #(";+'?#+P'$% .(@!;#(/CAB% Q(8#3, tedy &'(/0Q,+%
pravidelné domazávání ložisek. Spolu se zavedením Q(8$40/0"-% Q(&('?)?N!% !% 48,"?%
ložiska za nerezové, kryté pouze z jedné strany.
Krátce bych zhodnotil ekonomiku provozu, kde porovnávám použité díly 4$% )$;(/C%
úsek – N1Q1"%8,;-AK Y'(%;'(/"0"-%?/0Q-8%(QB$Q9%"0#.$Q3:
` v '(A1%TUUZO%#Q9%;1%/9;#9+(/$.$%"1N/,+*-%&('?AB(/(;+ ložisek,
` v období od 1.11.2010 do 30.4.2011O% #Q1% ;1% ;(?)$;",% &(?@-/$.oO% &M!% 48,",% .(@!;1#O%
také nové plastické mazivo SKF LGHB 2.
1) Odhad ?,6-)"-79% 3!"$")"-79% "1#.$@4% 0 roce 2007 je 6 800 W) bez DPH. 
Vycházím z &'38,'"P% ;&(+M1=9 nových ložisek SKF 6206 2Z/C3, která byla
odhadem 48 ks "$% 8,;-A a cena jednoho ložiska je 142 S)% =14% WYH
(' !"#$% D).
2) N@9$@%?,6-)"-79%3!"$")"-79%"1#.$@4%0%'(72 2010–2011 je 396 W) bez DPH. 
E9AB04-8% 4% &'38,'"P% ;&(+M1=9% "(/CAB% .(@!;1#% SKF 6206 Z/C3, která byla
odhadem 2 ks "$%8,;-A%$%A1"$%N1Q"(B( ložiska je 198 S)%=14%WYp (' !"#$%(E).
V +,AB+(% nákladech neza&()-+0/08 plastické mazivoO% #+1'C8% ;1% .(@!;#$% &M!%
montáži plní.
3) N@9$@% "1#.$@4% "$% "$&.","-% 100 ks ložisek plastickým mazivem
Total Multis EP 2 je 74 W)% bez DPHK% YM! /C&()+?% N1% &(?@!+$% '(/"!A1% (1).
Cena &.$;+!A#PB(%8$4!/$%N1%ZHq%S)%=14%WYp za 5 kg [26].
4) O@9$@% "1#.$@4% "$% "$&.","-% _``% #6% .(a!62#% &.$6+!7#b?% mazivem
SKF LGHB 2 je 333 W) bez WYpK% YM! /C&()+?% N1% &(?@!+$% '(/"!A1% (1). Cena 
plastického maziva je 3 330 S) bez DPH za 5 kg [25].
Z výše uvedeného vyplývá, že nové plastické mazivo je dražší "1@% &M1QAB(zí typ, 
ale celková úspora se projeví v delší životnosti ložisek.
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Všechny úpravyO% #+1'P% N;18% $&.!#(/$.O%8,.9%pozitivní dopad na poruchovost ložisek 
a (+0)1"-%40/,;3%; reflektory v ložiskových domcích. L;18%&M1;/,Q)1"O%@1%&oslední návrh
odstraní poruchy havárií ložisek.
41
SEZNAM POUŽITÉ LITERATURY
[1] HELEBRANT, F., ZIEGLER J. Technická diagnostika a spolehlivost II. 
Vibrodiagnostika. Ostrava : VŠB – Technická univerzita Ostrava, 2005. ISBN 80-
248-0650-9.
[2] KREIDL M., ŠMÍD R. Technická diagnostika, senzory – metody – analýza signálu. 
Praha : BEN – technická literatura, 2006. ISBN 80-7300-158-6.
[3] SKF. Katalog 600 CS. 2007.
[4] rRsYk]t V., VESELÝ V. Maziva a speciální oleje. Bratislavam% E9Q$/$+1u;+/(%
Slovenskej akadémie vied., 1980. ISBN-71-035-80.
[5] ZIEGLER, J., HELEBRANT, F. a MARASOVÁ, D. Technická diagnostika a 
spolehlivost díl I. Tribodiagnostika. Ostrava: VŠB – TECHNICKÁ UNIVERZITA 
OSTRAVA, 2004. ISBN 80–7078–883–6.




[7] SKF. FG7D",!( .2"73.#BD( "#678.%H( [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL 
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=1
300f01.gif&file=1_8_1&maincatalogue=1&lang=cs
[8] SKF. Jehlová ložiska. [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL 
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=0
703f05.gif&file=1_5_0&maincatalogue=1&lang=cs
[9] SKF. Kuželíková ložiska. [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL 
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=1
000f01.gif&file=1_14_0&maincatalogue=1&lang=cs
[10] SKF. Lisované klece. [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL 
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=1
44_1.jpg&file=1_0_59c&maincatalogue=1&lang=cs
[11] SKF. Ložiska – všeobecné údaje. [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/portal/skf/home/products?maincatalogue=1&lang=cs&newlink
=1_0_59a.




[13] SKF. Ložisková terminologie. [Online] [Citace: 17. 1. 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=bt
02.gif&file=1_0_1a&maincatalogue=1&lang=cs
[14] SKF. Ložisková terminologie. [Online] [Citace: 17. 1. 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/portal/skf/home/products?maincatalogue=1&lang=cs&newlink
=1_0_1a
[15] SKF. Masivní klece. [Online] [Citace: 17. 1. 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=1
45_1.jpg&file=1_0_59c&maincatalogue=1&lang=cs
[16] SKF. Materiály valivých ložisek. [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL 
http://www.skf.com/portal/skf/home/products?maincatalogue=1&lang=cs&newlink
=1_0_58.
[17] SKF. IDB#+( ';#( B#"<2( >J8,J,!H( [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/tableViewer.jsp?tableName=
1_1_t1.tab&maincatalogue=1&lang=cs
[18] SKF. Radiální ložisko. [Online] [Citace: 17. 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=0
101f01.gif&file=1_1_1&maincatalogue=1&lang=cs
[19] SKF. K#2+*3.#BD( "#678.%H( [Online] [Citace: 17. 1 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=0
900f01.gif&file=1_6_1&maincatalogue=1&lang=cs
[20] SKF. L%<2".%M( ;%+7D",!( B,7> ,!( BN"*( .2"73.#BO4$( "#678*.H( [Online] [Citace: 17. 
2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/tableViewer.jsp?tableName=
1_1_t3.tab&maincatalogue=1&lang=cs.
[21] SKF.  !"#$%&'!("&)*+%,-([Online] [Citace: 17. 2011.] Dostupné z URL
http://www.skf.com/skf/productcatalogue/jsp/viewers/imageViewerJs.jsp?image=0
600f00.gif&file=1_4_1&maincatalogue=1&lang=cs




[23] SOMAXPLUS. Mazací technika-23$4.(5,6,/.("*+7-([Online] [Citace: 27. 1. 2011.] 
Dostupné z URL
http://www.somaxplus.cz/cz/eshop/product/404-mazaci-lis-pritlacny-150cm3/
[24] ZBOZI.ARKOV. 8",+9*/%!(5,6*',(:;<(,(=0.=>,'%7(=>&(5,6!4.-([Online] [Citace: 
17. 1. 2011.] Dostupné z URL
http://zbozi.arkov.cz/dl/502/Maziva_SKF_prirucka.pdf.html
[25] ZBOZI.ARKOV. LGHB 2/5 – velmi viskózní plast. mazivo pro vysoké tlaky 
a teploty. [Online] [Citace: 17. 5. 2011.] Dostupné z URL
http://zbozi.arkov.cz/i/62856-lghb-25-velmi-viskozni-plastmazivo-pro-vysoke-
tlaky-a-teploty-skf.html






"()*+,-!./  !"#!$%&'(%)*+,'(*#-)#./012*3&0/.,%'! ........................................................ 45
"()*+,-!0/  !"#!$%&'(%)*+,'(*#-)#./012*45*– upon 5800................................................ 46
"()*+,-!1/ Specifikace plastického maziva Multis EP2 ................................................ 47
"()*+,-!2/ Cenová nabídka ložisek................................................................................ 48
"()*+,-!3/ Cenová nabídka ložiska SKF 6206-Z/C3..................................................... 49
"()*+,-!4/ 4-!6+!7*8/",0*9,.8:*;<=............................................................................. 50





















 !"#$ %&"' ()*+", Hustota 0,968-0,99g/cm3
Tlak trysky 1,5bar Viskozita 12±2 s-1
-./0"1 *02+,3 60°C Vlhkost okolí 55-70%rel.
Vodivost max.10000uS/cm2 Odkapání
b)1.oplach teplota okolí 20°C
Tlak trysky 1,2bar Sušení
4561"7 300l/h sušení adhezní vody 130°C
Vodivost max.700uS/cm2  !"#$%&'()*+,-.# 75°C
c)2.oplach UV
4561"7 350l/h teplota okolí 20°C
Tlak trysky 1,0bar Chladící zony
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